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(54) Title: KNITTED FABRIC, METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING SAID FABRIC 

(54) Bezeichnung: M ASCHENWARE SOWIE VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZU IHRER HERSTELLUNG 

(57) Abstract: The invention relates to a knitted fabric, in addition to a method and a device for producing the same. The knitted 
fabric is formed from a thread (4) that contains a continuous fibre assembly (5), in which untwisted staple fibres run parallel to one 
another. The inventive method and device are designed to supply and process the thread (4). 

(57) Zusammenfassung: Es werden eine Maschenware sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Hers tell ung beschrieben. 
Die Maschenware ist erfindungsgemaB aus einem Fadenmaterial (4) gebildet, das einen durchgehenden Faserverband (5) enthalt, in 
dem Stapelfasern unverdreht und im wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind. Das Verfahren und die Vorrichtung sind auf 
erfindungsgemaBe MaBnahmen zur Zufuhrung und Verarbeitung des Fadenmaterials (4) gerichtet. 
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Maschenware sowie Verfahren und Vorrichtung zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft eine Maschenware der im Oberbegriff des Anspruchs 1 
angegebenen Gattung sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu deren Herstellung 
entsprechend den Oberbegriffen der Ansprache 6 und 16. 

Allen, bekannten Maschenwaren der genannten Art ist gemeinsam, daB sie zumindest 
ein aus Fadenmaterial hergestelltes Grundgestrick aufweisen bzw. erfordern. Der 
Charakter einer Maschenware wird im wesentlichen durch die Art des verwendeten 
Fadenmaterials und der im Einzelfall vorgesehenen Bindung innerhalb des Grundge- 
stricks gepragt. Fur Maschenwaren des Bekleidungssektors gelten auBerdem besondere 
Anforderungen an die Trageeigenschaften wie beispielsweise Wasseraufoahmever- 
mogen, Weichheit oder Schmiegsamkeit. Unter den Begriff Fadenmaterial fallen hier 
alle fadenformigen Materialien, die aus einem oder mehreren, lang gestreckten bzw. 
endlosen Faden bestehen. 

Der Tragekomfort eines gestrickten Bekleidungsstucks steigt mit seiner Weichheit. Bei 
bis heute produzierten Strickwaren aller Art, die mit aus Garnen bestehenden Faden- 
materialien hergestellt werden, die iiberwiegend naturliche Stapelfasern oder Mischun- 
gen davon mit Chemiefasern enthalten, hangt die Weichheit der Gestricke weitgehend 
vom Garnaufbau und von den zu seiner Herstellung verwendeten Spinnverfahren ab. 
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Der Zweck der Spinnverfahren besteht darin, die Stapelfasern durch Erteilung einer 
Drehung miteinander so anzuordnen, da6 dadurch ein Gam entsteht, dessen wesentli- 
ches Merkmal in der Aufnahme von Zugkraften besteht. 

5 Extrem weiche Gestricke lassen sich weder aus klassischen Ringgarnen noch aus 
sogenannten unkonventionellen Gaxnen wie beispielsweise Rotorgarnen, Biindelgarnen 
oder Umwindegaxnen herstellen, da Game immer Drehungen und Biindelungen 
aufweisen, die zu einer merklichen Starre im Gestrick fvibren. AUenfalls klassisches 
Ringgam liefert Maschengebilde mit angenehmen Trageigenschaften. Der Wunsch 

10 nach extrem weichen Maschenwaren kann daher mit den bekannten Gaxnarten nicht 
erfiillt werden. Das gilt auch dann, wenn zur Erzielung besonderer Eigenschaften 
zusatzUch Futter- oder Pliischfaden (DE 28 04 068 Al, DE 197 07 053 Al) in ein 
Grundgestrick eingebunden oder die Game oder die Gestricke in besonderer Weise 
ausgeriistet werden. 

15* 

Als Maschenwaren mit extrem weichen Oberflachen sind insbesondere sogenannte 
High-Pile- oder Kunstpelz-Waren bekannt (DE 30 21 303 Al). Bei der Herstellung 
dieser Waren werden von einer Kardiereinheit vof gelegte Fasern mittels einer 
speziellen Einkammwalze in die Stricknadeln eingekammt. Bei derartigen Maschenwa- 
20 ren bilden die Fasem keinen durchgehenden Faderi, sondern lediglich von der linken 
Warenseite abstehende Faserbiischel. Die Herstellung von Grundgestricken wie z. B. 
Rechts/Links-Waren allein mit derartigen Faserbttscheln ist nicht mSglich. 

Es ist auch bereits versucht wordwi, durch besondere MaBnahmen beim Spiimen weich 
25 gedrehte Game herzustellen. Der Weichheit eines Games sind jedoch spinntechnolo- 
gisch Grenzen gesetzt, weil mit abnehmenden Drehnungen im Gam die Zugfestigkeit 
verloren geht. 

Ein weiteres Argernis sind die relativ hohen Kosten feiner Game. Diese steigen 
30 iiberproportional mit der Feinheit an, so daB der Erzeugung eines weichen, dehnbaren 
Gestricks in dieser Richtung Kostengrenzen gesetzt sind. AuBerdem werden die ver- 
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wendeten Faden den Strickmaschinen in Form von Spulen vorgelegt, welche in zeitlich 
und raumlich vom Stricken getrennten Prozessen erzeugt werden, was die Produk- 
tionskosten ebenfalls beeinfluBt. 



5 Ausgehend von diesem Stand der Technik hat sich die Erfindung die Aufgabe gestellt, 
den ProduktionsprozeB zu verkurzen und den Tragekomfort verbessernde Maschenwa- 
ren auf Stapelfaserbasis zu schaffen, mit denen der Griff - auch ohne Pliisch- oder 
Futterfaden, ohne die Einbindung zusatzlicher Faserbuschel und ohne besondere 
Ausriistung od. dgL - extrem weich ist. AuBerdem besteht die Aufgabe der Erfindung 

10 darin, Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung solcher Maschenwaren vor- 
zuschlagen, 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das Fadenmaterial bei der eingangs bezeichneten 
Maschenware dadurch geketmzeichnet, daB es einen durchgehenden Faserverband 
15 enthalt, in dem die Stapelfasern nahezu unverdreht und hn wesentlichen parallel 
zueinander angeordnet sind. Das erfindungsgemaBe Verfahren und die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung sind durch die Merkmale der Anspriiche 6 und 16 gekenn- 
zeichnet. 

20 Eine wesentliche Besonderheit der erfindungsgemaBen Maschenware besteht darin, daB 
sie aus einem Fadenmaterial besteht, das kein Garn darstelit. Vielmehr enthalt das 
erfindungsgemaBe Fadenmaterial einen Faserverband, der aus unverdrphten und im 
wesentlichen parallelen Stapelfasern gebildet ist. Dadurch wird eine Maschenware mit 
extremer Weichheit erhalten. 

25 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird ein maschenbildender 
Faden fiir die erfindungsgemaBe Maschenware aus zwei Komponenten hergestellt, 
namlich dem erfindxmgsgemaBen Faserverband und einem vorzugsweise parallel und 
unverdreht zu diesem laufenden Hilfsfaden. Der Hilfsfaden kann ein Mono- oder 
30 Multifilament sein, wobei das Multifilament auch mit echten Schutzdrehungen 
versehen sein kann. Unabhangig davon wird der Hilfsfaden zweckmaBig derart 
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gewahlt, dafi der Charakter der Maschenware uberwiegend von der aus dem Faserver- 
band bestehenden Komponente gepragt ist. 

Das erfindungsgemafie Verfahren und die erfindungsgemafie Vorrichtung gehen 
5 vorzugsweise davon aus, einen nach Art einer Lunte ausgebildeten Faserverband vor 
der Maschenbildung in einem Streckwerk auf die gewunschte Feinheit zu strecken und 
danach direkt oder nach einer aus stricktechnischen Griinden zweckmafiigen Vor- 
behandlung zu Maschen zu verarbeiten. Letzteres kann beispielsweise mit einer Flach- 
oder Rundstrickmaschine erfolgen, die als Rechts/Rechts-, Rechts/Links- oder 
10 Links/Links- Rundstrickmaschine ausgebildet sein kann. Ausgehend davon werden 
erfindungsgemafi verschiedene Varianten vorgeschlagen. 

Ist die Strickmaschine als Kleinst-Rundstrickmaschine ausgefuhrt, die sich z. B. zur 
Herstellung von Schlauchware fur Verbandsmaterial eignet, wird der Faserverband 
15 nach dem Verlassen des Streckwerks zweckmafiig einer in unmittelbarer Nahe 
befindlichen Strickstelle zugefuhrt und in dieser sofort zu Maschen verarbeitet. 

Eine zweite erfindungsgemafie Variante liegt vor, wenn die aus dem Streckwerk 
austretenden Stapelfasem als Faserverband in eine Spinnvorrichtung gelangen, in der 
20 sie zu einem unkonventionellen Gam (z. B. Bundelgarn oder Umwindegam) ver- 
sponnen werden. Hierdurch wird der Faserverband verfestigt, urn ihn fiber groflere 
Entfemungen zur Strickstelle einer Rundstrickmaschine transportieren zu konnen. Es 
kommt hierbei aber nicht auf die Erzielung einer maximalen Zugfestigkeit, sondem 
auf die Beibehaltung des gewunschten weichen Griffs an. 

25 

Entsprechendes gilt fur eine dritte Variante, bei dem der aus dem Streckwerk aus- 
tretende Faserstrom von einem Drallorgan zu einem temporaren, echt gedrehten 
klassischen Gam versponnen wird, das z. B. in einem Spinnrohr rotiert und durch 
dieses hindurch an eine Strickstelle bzw. an einen der Strickstelle zugeordneten 
30 Fadenfuhrer transportiert wird. Ein weicher Griff entsteht, weil die echten Drehungen 
auf der kurzen Strecke zwischen dem Fadenfuhrer bzw. dem Ende eines Spinnrohres 
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und der Strickstelle durch den Falschdrahteffekt wieder aufgelost werden. Das 
erhaltene Gestrick ist dann extrem weich mid angenehm im Griff. 

Schliefilich sieht eine weitere Variante vor, daB zusatzlich zum Faserverband ein 
5 Hilfsfaden an der Strickstelle mit einlauft. Der Hilfsfaden wird vorzugsweise vor dem 
Ausgangswalzenpaar des Streckwerks zugespeist. Er durchlauft das Ausgangswalzen- . 
paar und nimmt am Bildungsprozefl des temporaren Games teil. Das aus dem Faser- 
strom und dem Hilfsfaden bestehende kombinierte Fadenmaterial bildet Maschen, die 
wiederum einem extrem weichen Griff besitzen, insbesondere weil zwischen Hilfs- 
10 faden und Faserstrom keinerlei Drehurigen bestehen, d. h. Faserverband und Hilfs- 
faden in den Maschen parallel laufen. 

Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen 
Anspruchen. 

15 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine MascKe einer Maschenware in Draufsicht; 

20 

Fig. 2 ein erfindungsgemaBes, aus einem Faserverband bestehendes Fadenmaterial; 

Fig. 3 ein erfindungsgemaBes, aus einem Faserverband und einem Hilfsfaden (Monofi- 
lament) bestehendes Fadenmaterial; 

25 

Fig. 4 ein Fadenmaterial analog zu Fig. 3, bei dem der Hilfsfaden jedoch aus einem 
Multifilament besteht; 



Fig. 5 einen schematischen Schnitt durch die Strickstelle einer Rundstrickmaschine in 
30 einer Ausfuhrung fiir die Verarbeitung langstapeliger Fasem; 



WO 2004/079068 



PCT/DE2004/000463 



-6- 

Fig. 6. einen der Fig. 1 entsprechenden Schnitt durch die Strickstelle einer Rund- 
strickmaschine in einer Ausfuhrung fur die Verarbeitung kursstapeliger Fasern; 

Fig. 7 einen schematischen Schnitt durch die Strickstelle einer Rundstrickmaschine in 
5 einer Ausfuhrung mit Spinnorganen bekannter Art; 

Fig. 8 einen schematischen Schnitt durch die Strickstelle einer RundsMckmaschine in 
einer Ausfuhrung mit einem Drallorgan zur Erzeugung eines temporaren Games; 

10 Fig. 9 einen schematischen Schnitt durch die Strickstelle einer Rundstrickmaschine in 
einer Ausfuhrung mit mehreren, hintereinander geschalteten Drallorganen; 

Fig. 10 einen schematischen Schnitt durch die Strickstelle einer Rundstrickmaschine in 
einer Ausfuhrung mit einem Forderrohr fur einen Hilfsfaden; 

15 

Fig. 11 den GrundriB einer erfmdungsgemaBen Rundstrickmaschine; 

Fig. 12 einen vertikalen Teilschnitt durch die Rundstrickmaschine nach Fig. 11; und 

20 Fig. 13 einen Fournisseur fur Hilfsfaden bei der Rundstrickmaschine nach Fig. 12. 

In Fig. 1 ist eine Masche 1 einer Maschenware bekannter Art dargestellt. Sie besteht 
aus einem Fadenmaterial 2 und weist die iiblichen, z. B. fur eine Rechts/Links- 
Maschenware typischen Bindungspunkte 3 auf. 

25 

In Fig. 2 ist ein erfindungsgemaBes, zur Herstellung der Maschenware nach Fig. 1 
geeignetes Fadenmaterial 4 dargestellt. Es besteht aus einem Faden in Form eines 
durchgehenden bzw. eines wie ein tiblicher Faden endlos hergestellten Faserverbandes 
5, der durch Stapelfasern 6 gebildet ist, die unverdreht und weitgehend parallel zur 
30 Langsausdehnung des Fadenmaterials 4 liegen. 
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Der Faserverband 5 nach Fig. 2 weist an sich keinerlei Festigkeit auf. tJberraschend 
hat sich jedoch gezeigt, daB der Faserverband 5 durch die Bindungspunkte 3 innerhalb 
einer Masche 1 eine ausreichende Festigkeit, insbesondere Zugfestigkeit erhalt und 
dadurch zur Herstellung von Maschenwaren wie z. B. von gestrickten Bekleidungs- 
5 stucken gut geeignet ist. 

Wirkt eine SuBere Kraft auf eine mit dem Faserverband 5 hergestellte Maschenware, 
so verklemmen sich die Stapelfasern in den Bindungspunkten 3 und nehmen uber den 
ReibschluB Kraft auf. Die Maschen 1 und die aus ihnen gebildete Maschenware sind 
10 dann ebenso fest wie bei einer aus Garn bestehenden Maschenware. Ein fiir die 
Erfindung wichtiger Unterschied liegt in der Weichheit des Griffs. Der Griff einer 
Maschenware, welche axis Fadenmaterial 4 besteht, das seinerseits aus einem Faser- 
verband 5 gebildet ist, ist unubertroffen weich. 

15 Ein ahnlicher, wenn auch nicht ganz so weicher Griff wird erreicht, wenn ein 

Fadenmaterial 7 verwendet wird, das aus einer Kombination des Faserverbandes 5 und 
eines endlosen Hilfsfadens 8 (Fig. 3) besteht. Der Charakter des Fadenmaterials 7 
wird zweckmaBig auch hier durch den Stapelfaserverband 5 gepragt. Das gilt ins- 
besondere dann, wenn im Masseverhaltnis Faserverband 5/Hilfsfaden 8 der Faserver- 

20 band 5 dominiert. Besonders gute Eigenschaften werden bei einer Masseverteilung von 
beispielsweise 70 % Faserverband 5/30 % Hilfsfaden 8 erreicht. 

Der Hilfsfaden 8 kann beispielsweise aus einem Monofilament (Fig. 3) oder aus einem 
Multifilament 9 (Fig. 4) bestehen. Denkbar sind auch Kombinationen des erfindungs- 

25 gemaBen Faserverbandes mit einem Hilfsfaden 8 in Form eines Gams aus Stapelfa- 
sern, z. B. eines Ringgarns, Rotorgarns, Bundelgarns oder Umwindegarns usw., doch 
sollte in diesem Fall das Masseverhaltnis Faserverband 5/Hilfsfaden 8 vorzugsweise 
ausreichend groB sein, damit der gewunschte weiche Griff der erfindungsgeinaBen 
Maschenware nicht durch den Hilfsfaden 8 bzw. 9 beeintrachtigt wird. Denn alle 

30 Maschenwaren 1 mit einem Faserverband 5 wie oben beschrieben sollten sich erfin- 
dungsgemaB durch einen besonders weichen Griff auszeichnen, der sich signifikant 
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vom Griff bekannter, aus Gamen hergestellter Maschenwaren unterscheidet. 

Das Riickdrehmoment in der Maschenware ist bei Anwendung des Faserverbandes 5 
null bzw. bei Kombinationen Faserverband 5/Hilfsfaden 9 quasi null. Die Maschen- 
5 schenkel der Masche 1 erscheinen deshalb nicht schief , sondern vollkommen sym- 
metrisch. 

Die Herstellungsweise fur den erfindungsgemSLBen Faserverband 5 kann im Prinzip 
frei gewahlt werden. Eine mogliche Herstellungsart besteht z. B. darin, daB die 

10 Querschnitte von Faserbandern (Lunten), die aus einem Streckwerk od. dgl. kommen, 
diirch Anwendung weiterer Streckwerke auf einen zum Stricken geeigneten Wert 
reduziert werden. Unter einer M Lunte n wird dabei grobes, nicht gedrehtes und in 
Kannen od. dgl. gelagertes Faserband verstanden. Alternativ konnen die Faserverban- 
de 5 auch aus Kardenbandern hergestellt und mit Streckwerken auf die gewunschte 

15 Endfeinheit gebracht werden. 

Wichtig fur die Zwecke der Erfindung ist, daB der Faserverband 5 nach Fig. 2 im 
Gegensatz beispielsweise zu High-Pile- Waren einen durchgehenden (endlosen) Faden 
bildet, der zur Maschenbildung verwendet wird und z. B. der Herstellung eines 
20 ublichen Grundgestricks in Form einer glatten Rechts/Links-Maschenware dienen 
kann. Auch die Anwendung anderer Bindungsmuster ist wie bei Anwendung von 
Garnen moglich. Dabei konnen sowohl langstapelige Fasern (z. B. Wolle) als auch 
kurzstapelige Fasern (z. B. Baumwolle) sowie Fasern aus anderen als textilen Materia- 
lien, z. B. Metall- oder Kunststoffasern, zum Einsatz kommen. 

25 

Zur Herstellung einer Strickware mit dem beschriebenen Fadenmaterial 4 bzw. 7 
konnen erfindungsgemaB Vorrichtungen dienen, die nachfolgend anhand der Fig, 5 bis 
13 naher erlautert werden xmd beispielsweise als Spinnstrick- Vorrichtungen bezeichnet 
werden konnen. 



Fig. 5 zeigt die Erfindung am Beispiel einer Rundstrickmaschine mit einem Nadel- 
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zy Under 11 von sehr kleinem Durchmesser (z. B. 1"). Eine solche Rundstrickmaschi- 
ne eignet sich insbesondere fiir die Verarbeitung langstapeliger Fasern und zur Her- 
stellung von Maschenwaren, die z. B. als Verbandmaterial verwendet werden konnen. 
GemaB Fig. 5 dient als Fadenmaterial 4 ein Faserverband gemaB Fig. 2, der kon- 
5 tinuierlich von iiblichen Ausgangswalzen 12 eines schematisch mit dem Bezugszeichen 
14 angedeuteten Streckwerks einem Fadenfiilirer 15 zugefuhrt wird. Das Fadenmateri- 
al 4 besteht aus den unverdrehten und im wesentlichen parallel angeordneten Fasern 6 
entsprechend Fig. 2 und wird nach seiner Erzeugung im Streckwerk 14 sofort, d. h. 

ohne zwischengeschalteten Spulvorgang zu Maschen verarbeitet. Der Fadenfuhrer 15 
10 fuhrt das Fadenmaterial 4 einer schematisch angedeuteten Strickstelle 16 zu, an der es 

von ausgetriebenen Stricknadeln 17, z. B. iiblichen Zungennadeln, die in Nuten des 

Nadelzylinders 11 verschiebbar gelagert sind, aufgenommen und analog zu Fig. 1 zu 

Maschen verarbeitet wird. 

15 An der von den Ausgangswalzen 12 abgewandten Seite des Fadenfuhrers 15 und auf 
der Riickseite der Nadeln 17 ist ein Absaugelement 18 angeordnet. Der aus dem 
Streckwerk 14 austretende Faserverband 5 wird von dem Absaugelement 18 durch den 
Fadenfuhrer 15 hindurch gegen den Nadelzylinder 11 gesaugt und sofort so Maschen 
verarbeitet. Der Abstand des Fadenfuhrers 15 von den Nadeln 17 betragt nur einige 
20 Millimeter. Die Mascheribildung wird dadurch ermSglicht, daB das Fadenmaterial 4 
zunachst vom Absaugelement 18 angesaugt und radial zur Nadelzylinderachse so 
gelegt und gespannt gehalten wird, daB es von den an der Strickstelle 16 in eine 
Fadenaufhahmestellung angehobenen Stricknadeln 17 erfaBt und bei deren Abzug in 
die Maschenbildungs- bzw. Kulierstellung zu Maschen verarbeitet werden kann. 

25 

Es entsteht auf diese Weise ein Gestrick, das aus vermaschtem Fadenmaterial 4 
aufgebaut ist. Das Fadenmaterial 4 stellt jedoch kein Garn dar, obwohl es vollkommen 
aus Stapelfasern besteht. Ein derartiges Gestrick ist weich und zudem billig in der 
Herstellung, weil der eigentliche SpinnprozeB entSUt. 

30 

Die Fig. 6 zeigt einen Schnitt durch die Strickstelle einer Rundstrickmaschine 
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entsprechend Fig. 5, jedoch fQr die Verarbeitung kuizstapeliger Fasern. Der Aufbau 
gleieht daher dem nach Fig. 5, jedoch tragen die Abzugswalzen 12 Ausgangsriemchen 
19. Dadurch kann der Abstand von einem in Richtung der Rundstrickmaschine letsten, 
von den Ausgangsriemchen 19 gebildeten Klemmpunkt 20 fur den Faserverband 4 bis 
5 zum Fadenfuhrer 15 bzw. zu einer Maschenbildungsstelle (Kulierstelle) sehr klein und 
insbesondere gleich oder kleiner als die Stapellange der Fasern 6 gemacht werden, wie 
es fur eine ordnungsgemafie Maschenbildung erforderlich ist. Die Vorrichtung strickt 
ein sehr weiches und zudem billiges Gestrick, weil der eigentliche SpinnprozeB 
entfallt. 

10 

Wahrend Fig. 5 und 6 das Stricken mit einem Fasermaterial 4 nach Fig. 2 zeigen, ist 
das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 7 auf eine Vorrichtung zum Verarbeiten eines 
Fadenmaterials 21 gerichtet, das als unkonventionelles Garn bezeichnet wird. Unter 
einem unkonventionellen Garn versteht der Fachmann ein Garn, das Drehungen 
15 aufweist, welche von klassischen Drehungen, wie sie beim Ring- oder Selfaktor- 
spinnen entstehen, abweichen. Ein Vorteil eines solchen Fadenmaterials 21 besteht 
insbesondere darin, dafi ihm im Vergleich mit dem Fasermaterial 4 nach Fig. 2 eine 
erhohte Zugfestigkeit gegeben werden kann. Das Fadenmaterial 21 ist dann dazu 
geeignet, fiber grofiere Strecken transportiert zu werden, wie dies bei Grofirund- 
20 strickmaschinen (Nadelzylinderdurchmesser z. B. 30" oder mehr) oder zumindest bei 
Rundstrickmaschinen meistens erwiinscht ist, deren Nadelzylinder groBere Durch- 
messer als die anhand der Fig. 5 und 6 beschriebenen Kleinst-Rundstrickmaschinen 
aufweisen. Mit dem Fadenmaterial 21 ist es moglich, den Abstand zwischen den 
Ausgangswalzen 12 des Streckwerks 14 und der StricksteUe 16 grdfier zu wahlen, als 
25 dies in Fig. 5 und 6 angedeutet ist. 

Die Fig. 7 zeigt einen Schnitt durch die Strickstelle 16 einer Rundstrickmaschine fur 
die Verarbeitung kurzstapeliger Fasern mit Hilfe von Spinnorganen bekannter Art. 
Zwischen dem Streckwerk 12 und der Strickstelle 16 liegt ein zum Spinnen eines 
30 unkonventionellen Gams 21 bestimmtes Spinnorgan 22, von dem das Garn 21 in 
einem Rohr 23 zu einem Fadenfuhrer 24 geleitet wird, der hier durch das Austritts- 
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ende des Rohrs 23 gebildet ist. Der Miindung des Rohrs 23 bzw. dem Fadenfiihrer 24 
liegt wiederum das Absaugelement 18 gemafi Fig. 5 und 6 gegeniiber. 

Der aus dem Streckwerk 12 kommende Faserverband 4 wird hier zu einem unkon- 
5 ventionellen Gam 21 versponnen, das z. B. ein Bundelgarn oder Umwindegarn sein 
kann. Der Spinnvorgang wird so eingestellt, dafi zwar ein hinreichend festes Garn 
entsteht. Die Erzielung einer maximalen Festigkeit wird jedoch nicht angestrebt. Die 
erzielte Festigkeit braucht nur so groB sein, daB das Fadenmaterial 21 iiber Strecken 
von z. B. 50 bis 100 cm durch das Rohr 23 zu einer Strickstelle 16 transportiert 
10 werden kann, wie es bei dem erwahnten grofieren Rvmdstrickmaschinen erwiinscht ist. 

Es entsteht ein hinreichend weiches Gestrick. Die Herstellnng verbilligt sich, weil 
diesem StrickprozeB im Vergleich zum klassischen Vorgehen eine Verkiirzung eintritt, 
da das Spulen entfallt. 

15 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 8 betiifft eine Vorrichtung, mittels derer zunachst 
ein "temporares" Garn 25 hergestellt wird. Als "temporar" wird dieses Garn 25 
deshalb bezeichnet, weil echte, klassische Drehvmgen im Garn entstehen, die erfin- 
dungsgemaB vor dem unmittelbaren Erreichen der Kulierstelle vollstandig abgebaut 
20 werden. 1 

Die Fig. 8 zeigt einen Schnitt durch die Strickstelle 16 einer Strickmaschine analog zu 
Fig. 7, jedoch mit einem Drallorgan 26 zur Erzeugung des temporaren Garns 25. 
Zwischen dem Streckwerk 14 und der Strickstelle 16 liegt im Ausfiihrungsbeispiel ein 

25 Drallorgan 26, in dessen Inneren durch PreBluft 27 ein Luftwirbel 28 erzeugt wird, 
der den aus dem Streckwerk 14 austretenden Faserverband ansaugt und zu dem 
temporaren Garn 25 verspinnt. Das temporare Garn 25 ist echt gedreht und von 
klassischem Charakter. Es gelangt in ein Spinnrohr 29, in welchem es mit hoher 
Geschwindigkeit rotiert. Das Spinnrohr 29 mundet in einem Fadenfuhxer 30, der auch 

30 durch das der Rundstrickmaschine zugewandte Ende des Spinnrohrs 29 gebildet sein 
kann. 
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Auf der Strecke zwischen dem Fadenfuhrer 30 und einer schematisch angedeuteten 
Kulierstelle 31 werden die echten Drehungen des temporaren Gam 25 nahezu auf Null 
abgebaut, so daB das im Gestrick tatsachlich verarbeitete Fadenmaterial 32 nicht aus 
einem Garn besteht. Das Fadenmaterial 32 weist vielmehr wie in Fig. 2 praktisch 
5 keinerlei Drehungen auf, so daB die in Fig. 8 vorgesehene Verfahrensweise dem 
bekannten Falschdrahtprinzip entspricht. 

Dem Spinnrohr 29 liegt wiederum das Absaugelement 18 gegemiber. 

10 Eine Vorrichtung dieser Art liefert analog zu Fig. 5 und 6 ein extrem weiches 

Gestrick, welches zudem billig ist, weil der klassische SpinnprozeB umgangen wird 
und kein Spulen vorgesehen ist. 

Vorteile des in Fig. 8 angewendeten Falschdrahtprinzip s bestehen aufierdem darin, daB 
15 das im Spinnrohr 29 transportierte Garn 25 alien Festigkeitsanforderungen geniigt und 
iiber lange Strecken transportiert werden kann, wahrend das fertige Gestrick alle 
Vorteile aufweist, die der anhand der Fig. 2 beschriebene Faserverband 5 liefert. Die 
Ruckdrehung des temporaren Gams 25 auf Null bzw. nahezu Null tritt dabei automa- 
tisch auf dem Weg zum Fadenfuhrer 32 zur Kulierstelle 31 ein, so daB vorzugsweise 
20 keine besonderen MaBnahmen fur die Ruckdrehung vorgesehen sind. Versuche haben 
ergeben, daB es hierfur ausreicht, wenn der Fadenfuhrer 30 z. B. 5 bis 7 mm vor der 
Kulierstelle 31 angeordnet und damit der freie Fadenweg bzw. der Abstand zwischen 
dem Fadenfuhrer 30 und der Kulierstelle 31 kleiner als die im Einzelfall vorhandene 
Stapelfaserlange im Faserverband 5 ist. 

25 

Die Fig. 9 zeigt einen Schnitt durch die Strickstelle 16 einer Strickmaschine in einer 
Ausfiihrung mit mehreren, hintereinander geschalteten, im wesentlichen identisch 
ausgebildeten Drallorganen 26a, 26b und 26c. Deren Anwendung wird vorzugsweise 
dann vorgesehen, wenn die Ausgangswalzen 12 des Streckwerks 14 als Folge der 
30 Gesamtgeometrie weit von der Strickstelle 16 entfemt sind. Zwischen je zwei aufein- 
ander folgenden Drallorganen 26a und 26b bzw. 26b und 26c wird der zur Erzeugung 



WO 2004/079068 



PCT/DE2004/000463 



- 13 

eines Wirbels notwendige Drackiuftstrom 27a, 27b bzw. 27c vorzugweise fiber 
Entluftungsofftmngen 33, z. B. einen Spalt am betreffenden Rohr 29, naeh auBen 
abgefBhrt. 

5 Es ist erfindungsgemaB, wemi die Drallorgane 26b und 26c, die auf das erste Drall- 
organ 26a folgen, als rotierende, mechanisch wirkende Drehrohrchen ausgebildet sind, 
welche mit hoher Geschwindigkeit rotieren. Aufeinander folgende Drallorgane 26b, 
26c samt Spinnrohren 29 konnen entsprechend Fig. 9 in einem Winkel zueinander . 
stehen. 

Die Drallorgane 26a bis 26c sind z. B. alle mit Druckluft beaufschlagt und erzeugen 
die Wirbel 28 (Fig. 8). Es ist dann energetisch sinnvoll, die zum Antrieb der Wirbel 
28 erforderlichen DrackluftstrSme 27, 27b und 27c zu staffeln. Der Druckluftstrom 
27a ist dann weniger stark (z, B. 0,2 bar) als die Druckluftstrome 27b und 27c 

15 (z. B. 3 bis 4 bar). Dabei kann das mittlere Drallorgan 26b mit einem maximalen 
Luftdruck beaufschlagt werden, wahrend das in unmittelbarer NShe der Strickstelle 16 
befindliche Drallorgan 26c mit einem mittleren Luftdruck betrieben wird. Wird eine 
derartige Vorrichtung in Gang gesetzt, werden zunachst alle Drallorgane 26a, 26b und 
26c von einem Druckluftstrom 27a, 27b und 27c beaufschlagt. Ist ein stationarer 

20 Betriebszustand erreicht, konnen die Druckluststrome 27a, 27b reduziert bzw. ganz zu 
Null gemacht werden. Der Druckluftstrom 27c bleibt in jedem Fall voll eingeschaltet. 

In Fig. 10 ist schlieBlich ein Sclmitt durch die Strickstelle 16 einer Strickmaschine in 
einer Ausfuhrung mit einem Fadenfuhrerrohr 34 fiir einen Hilfsfaden 8 gemafi Fig. 3 

25 dargestellt. Dadurch wird der Strickstelle 16 erfmdungsgemaB ein Fasermaterial 7 
zugefuhrt, das gemaB Fig. 3 neben dem Faserverband 5 zusatzlich den Hilfsfaden 8 
enthalt. Der Hilfsfaden 8 kann der Strickstelle 16 uber einen neben dem Fadenfuhrer 
30 liegenden weiteren FadenfQhrer oder an einer Stelle zwischen den Ausgangswalzen 
12 und dem Drallorgan 26 zugefuhrt werden. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform liegt 

30 vor, wenn der Hilfsfaden 8 uber das Fadenfuhrerrohr 34 unmittelbar vor den Aus- 
gangswalzen 12 des Streckwerks 14 zugefuhrt wird, wie Fig. 10 zeigt. Diese Aus- 
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fuhrmigsform ist vorteilhaft, weil dadurch der gesamte Spinn- und Strickvorgang 
sicherer gegeniiber Fadenbruch ist. 

Die Fig. 11 zeigt den GrundriB einer Rundstrickmaschine 35 mit dem Nadelzyiinder 
5 11. Die Streckwerke 14 sind in drei Gruppen 14.1, 14.2 und 14.3 um den Zylinder 11 
der Rundstrickmaschine 35 verteilt angeordnet. Jede Gruppe 14.1 bis 14.3 besitzt 
einen Antrieb 37.1 bis 37.3, welcher zweckmaBig mit dem nicht gezeigten Antrieb des 
Nadelzylinders 11 synchronisiert ist. Jeder Grappe 14.1 bis 14.3 von Streckwerken 14 
ist eine entsprechende Zahl von Kannen 38 zugeordnet, die das Fasennaterial in Form 
10 einer Lunte od. dgl. enthalten. Wird mit dem Hilfsfaden 8 (Fig. 10) gearbeitet, so ist 
jedem einzelnen Streckwerk einer Gruppe 14.1 bis 14.3 eine entsprechende Zahl von 
Vorratsspulen fur den Hilfsfaden 8 zugeordnet. Jedes Streckwerk 14 einer Streck- 
werksgruppe 14.1 bis 14.3 ist aufierdem je einem System bzw. einer Strickstelle 16 
der Rundstrickmaschine 35 zugeordnet. 

15 

Zwischen solchen Umfangsbereichen des Nadelzylinders 11, die mit Strickstellen 16 
(Fig. 5) versehen sind, konnen grofiere Totzonen 39 angeordnet sein, in denen die 
Rundstrickmaschine 35 keine oder wenigstens keine beim Spinnstricken verwendeten 
Strickstellen 16 aufweist. Dies dient dem Zweck, die mit aktiven Strickstellen 16 
20 versehenen Umfangsabschnitte uber einen begrenzten Winkelbereich a von z. B. 60° 
. zu erstrecken, um zu starke Richtungsanderungen im Fadenverlauf zwischen den 
Streckwerkgruppen 14.1 bis 14.3 und den zugehorigen Strickstellen zu vermeiden. 
Das ist in Fig. 11 durch je zwei Sufiere Linien 40a, 40b angedeutet, die die jeweils am 
weitesten aufien liegenden Fadenwege (z. B. Spinnrohre 29 in Fig. 8) bezeichnen. 
25 Zwischen diesen beiden Linien 40a, 40b liegen die Fadenwege fur die von den 

restlichen Streckwerken jeder Streckwerkgruppe 14.1 bis 14.3 kommenden Fadenma- 
terialien 4 bzw. 7. 

Fur die Paxis wiirde das bedeuten, daB bei einer GroBrundstrickmaschine nur ca. die 
30 Halfte der in ublicher Weise vorhandenen Strickstellen 16 bzw. Stricksysteme nutzbar 
ist. Das ist aber im Hinblick auf die mit dem Fadenmaterial 4 bis 7 erreichbaren 
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Preisvorteile von untergeordneter Bedeutung. Alternativ ware es moglich, den 
Durchmesser des Nadelzylinders 1 1 zu vergrofleren, urn an seinem Umfang eine 
groBere Anzahl von nutzbaren Stricksystemen unterbringen zu konnen. 

5 Die Fig. 12 zeigt einen grob schematischen, vertikalen Teilschnitt durch eine erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung gemaB Fig. 10 mit einer Rundstrickmaschine 41, die im 
Ausfiihrungsbeispiel als Rechts/Links-Rundstxiclonaschine ausgebildet ist. Die 
Rundstrickmaschine 41 mit dem Nadelzylinder 11 steht auf dem Hallenboden. Es ist 
ein Gang 42 vorhanden, der zur Bedienung des Nadelzylinders 11 dient. Der Gang 42 

10 wird durch eine Gruppe von Kannen 38 (Fig. 11) begrenzt, in denen sich die Lunten 
befinden, welche fiber z. B. als Transportbander ausgebildete Transporteinrichtungen 
43 an die Streckwerke 14 gefuhrt werden. Die Streckwerke 14 werden von einer 
Arbeitsbuhne 44 aus bedient, die sich oberhalb des Gangs 42 befindet, und sind liber 
die FadenfQhrerrohre 34 und Fournisseure 45 mit Vorratsspulen 46 verbunden, die die 

15 Hilfsfaden 8 enthalten. Es entsteht durch diese Anordnung ein laubenformiger Gang 
47, in welchem sich eine Bedienungsperson bewegen kann. 

Ein aus einem Streckwerk 14 kommender Faserverband wird je nach Ausfuhxung ttber 
Rohre 23 (Fig. 7) oder Spinnrohre 29 (Fig. 8 bis 10) an eine Strickstelle 16 gefuhrt. 
20 Im ubrigen ist das Absaugelement 18 vorhanden, in das eine Trennvorrichtung 48 
integriert ist, die zum Ingangsetzen der Slxickmaschine 41 dient, wie weiter unten 
erlautert ist. 

Die Absaugelemente 18 der Strickstellen 16 sind vorzugsweise mit einer Zentral- 
25 absaugung 49 verbunden. Diese nimmt Fadenreste bzw. Fasern auf, die wahrend des 
Ingangsetzens bzw. wahrend der Produktion als Abgang anf alien. 

Da die Strickmaschine 41 vorzugsweise eine GroBrundstrickmaschine darstellt, die ein 
Gestrick mit sehr groBem Umfang erzeugt, der noch beachtlicher sein kann, wenn die 
30 Totzotien 39 (Fig. 11) vorhanden sind, wird der Abzug in einem derartigen Fall 
vorzugsweise in ein KellergeschoB 50 verlegt, damit die Maschine bedienbar bleibt. 
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Zwischen den Fadenfuhrerrohren 34 und den Vorratsspulen 46 befinden sich die 
Fournisseure 45. Diese ermoglichen ein einfaches Xngangsetzen einer Rundstxickma- 
schine der beschriebenen Art, 

5 Jeder Fournisseur 45 besitzt nach Fig. 13 vorzugsweise eine Druckrolle 51 und eine 
Antriebsrolle 52, die mit einem Antrieb 53 tiber eineu Freilauf 54 gekoppelt ist. In 
dem Spalt zwischen der Druckrolle 51 und der Antriebsrolle 52 wird ein Hilfsfaden 8 
gefiihrt. 

10 Der Antrieb 53 ist so eingestellt, daB die Liefergeschwindigkeit eines Fournisseurs 45 
kleiner als die Liefergeschwindigkeit des zugehdrigen Streckwerks 14 ist. Dadurch 
wird erreicht, daB der Fournisseur 45 im Sinne einer positiven Liefervorrichtung die 
Transportgeschwindigkeit des Hilfsfadens 8 im Fadenfuhrerrohr 34 so lange kon- 
trolliert, bis der Hilfsfaden 8 sicher in die Ausgangswalzen 12 des zugehorigen 

15 Streckwerks 14 gelangt ist. Danach und wahrend des Strickens mit holier Geschwin- 
digkeit wird die Transportgeschwindigkeit des Hilfsfadens 8 im Fadenfuhrerrohr 34 
dagegen durch die Ausgangswalzen 12 bestimmt, in welchem Fall der Freilauf 54 
wirksam und der Hilfsfaden 8 mittels der Ausgangswalzen 12 von der zugehorigen 
Vorratsspule 46 abgezogen wird. 

20 

Die Vorrichtungen der beschriebenen Art, die auch als Spinnstrickmaschinen bezeich- 
net werden konnen, werden z. B. wie folgt in Gang gesetzt: 

Die Nadeln 12 des Nadelzylinders 11 werden zunachst nicht ausgetrieben und befinden 
25 sich alle in Rundlaufstellimg. Die Hilfsfaden 8 sind in die Fournisseure 45 eingelegt 
worden. Die Spinnorgane 22 bzw. die Drallorgane 26 so wie die Streckwerke 14 
laufen mit einer zur Nadelzylinderumdrehung synchronen Geschwindigkeit. AUerdings 
werden aus den Kannen 38 noch keine Lunten durch die Transporteinrichtungen 43 
angeliefert, die als Luntenstopps wirken. 

30 

Es werden jetzt zunachst die Fournisseure 45 in Gang gesetzt, deren Liefergeschwin- 
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digkeiten kleiner ais die Liefergeschwindigkeiten der Ausgangswalzen 12 der zu- 
gehorigen Streckwerke 14 sind. Dadurch gelangen die Hilfsfaden 3 durch die Fournis- 
seure 45 und durch die Fadenfuhrerrohre 34 in die Streckwerke 12 und uber die 
Spiimvorrichtungen 22 bzw. Drallorgane 26 an die Strickstellen 16, wo sie von den 
5 Absaugelemenlen 18 angesaugt und radial zum Nadelkreis des Nadelzylinders 11 
angeordnet werden. Nachdem alle Strickstellen 16 mit Hilfsfaden 8 versorgt sind, 
werden die Streckwerke 14 und die Fournisseure 45 stillgesetzt. Die in den Absaug- 
elementen 18 befindlichen und gehaltenen Hilfsfaden 8 werden jetzt mittels der 
Trennvorrichtungen 48 gekappt, d. h. kurz hinter den Stricknadeln 17 abgeschnitten, 
10 und gleichzeitig werden der Nadelzylinder 11 und die Streckwerke 14 mit einem 

vorgewahlten Ubersetzungsverhaltiiis synchron in Gang gesetzt, so da6 die Nadeln 17 
zwar ausgetrieben werden, vorerst aber nur den Hilfsfaden 8 aufhehmen. Die Spinn- 
strickmaschine strickt jetzt in konventioneller Weise einen sog. Sack, der voin Abzug 
aufgenommen wird. 1st der Strickvorgang dann so weit fortgeschritten> daB der Abzug 
15 ordnungsgemaB arbeitet, werden die Streckwerke 14 durch Einschalten der Transport- 
einrichtungen 43 sequentiell und/oder parallel mit Lunten versorgt. Unter "sequentielP 
wird dabei verstanden, daB die Streckwerke 14 nicht gleichzeitig, sondern z. B. in 
Umfangsrichtung des Nadelzylinders 11 nacheinander eingeschaltet werden, urn beim 
Anlaufen der Rundstrickmaschine Ungleichformigkeiten und Verstopfungen durch die 
20 Fasern im Bereich der Nadeln 17 zu vermeiden. 

Es entsteht ein Gestrick von bisher nicht bekannter Weichheit im Griff. 

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, die auf 
25 vielfache Weise abgewandelt werden koimen. Insbesondere konnen die beschriebenen 
Verfahren in analoger Anpassxmg auch bei Flachstrickmaschinen oder bei Rund- 
strickmaschinen mit still stehendem Nadelzylinder und umlaufendem SchloBmantel 
angewendet werden. Dabei ist klar, daB anstelle einer Rundstrickmaschine mit nur 
einer Fontur (z. B. Nadelzylinder 11) auch eine Rundstrickmaschine mit einer 
30 weiteren Fontur (z. B. einer Rippscheibe) angewendet werden kann. Weiterhin konnen 
in Fig. 11 die Totzonen 39 mit weiteren Streckwerkgruppen 14 ausgefullt werden, 
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sofern die Platzverhaltnisse an einer Riindstrickmaschine dies zulassen und keine 
storenden, am Umfang des Nadelzylinders angeordneten Stutsen od. dgl. vorhanden 
sind. Auf diese Weise konnte jedem vorhandenen Stricksystem ein Streckwerk 14 mit 
den zugehorigen und beschriebenen Elementen zugeordnet werden. Schliefilich 
5 versteht sich, daB die verschiedenen Merkmale auch in anderen als den beschriebenen 
und dargestellten Kombinationen angewendet werden konnen. 



- 
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Anspriiche 

1. Maschenware mit Maschen, die aus Stapelfasern (6) enthaltendem Fadenmaterial 
(4) gebildet sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial (4, 7) einen durch- 
gehenden Faserverband (5) enthalt, in dem die Stapelfasern (6) unverdreht und im 
wesentlichen parallel zueinander angeordnet sind. 

5 

2. Maschenware nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial (4) 
ausschlieBlich aus dem Faserverband (5) gebildet ist. 

3. Maschenware nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial (7) 
10 aus dem Faserverband (5) und wenigstens einem Hilfsfaden (8, 9) gebildet ist. 

4. Maschenware nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Hilfsfaden ein 
Monofilament (8) oder ein Multifilament (9) ist. 

15 5. Maschenwaren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Hilfs- 
faden (8, 9) parallel zum Faserverband (5) verlauft und mit diesem nicht verdreht ist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Maschenware, dadurch gekeimzeichnet, daB ein 
Fadenmaterial (z. B. 4, 7) unmittelbar nach seiner Erzeugung sofort durch Stricken zu 

20 Maschen verarbeitet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Fadenmaterial (4, 7) 
einem Streckwerk (14) entnommen und unmittelbar am Ausgang des Streckwerks (14) 
zu Maschen verarbeitet wird. 

25 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das aus dem Streckwerk 
(14) austretende Fadenmaterial zunachst zu einem unkonventionellen Gam (21) 
versponnen und erst dann zu Maschen verarbeitet wird. 
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9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB dem Gam (21) durch den 
Spinnvorgang eine Festigkeit gegeben wird, die gerade zu seinem Transport vom 
Streckwerk (14) zu einer Strickstelle (16) an einer Strickmaschine ausreicht. 

5 10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi das aus dem Streckwerk 
(14) austretende Fadenmaterial zu einem Gam (25) mit echten Drehungen versponnen, 
in diesem Zustand zu einer Strickstelle (16) an einer Strickmaschine transportiert und 
dann, bevor es zu Maschen verarbeitet wird, durch den Falschdrahteffekt in einen 
ungedrehten Faserverband (32) zuriick verwandelt wird. 

10 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Gam (25) zwi- 
schen einem Fadenfuhrer (30) und der Strickstelle (16) sich selbst uberlassen und 
dadurch in den ungedrehten Zustand zuriick verwandelt wird. 

15 12. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fadenmaterial vor Beginn eines Strickprozesses durch Absaugen quer iiber eine von 
den Nadeln (17) einer Strickmaschine zu beschreibenden Bahn gelegt und in dieser 
Lage gehalten wird, und daB der StrickprozeB dann dadurch begonnen wird, daB die 
Nadeln (17) langs der Bahn bewegt und dabei zur Aufhahme des Fadenmaterials 

20 ausgetrieben werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB ein durch Absaugen 
gehaltenes Ende des Fadenmaterials spatestens nach Einleitung des Austriebs der 
Nadeln (17) abgeschnitten wird. 

25 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Fadenmaterial (7) verwendet wird, dessen Faserverband (5) mit einem zusatzlichen 
Hilfsfaden (8) versehen ist. 

30 15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der StrickprozeB 
dadurch eingeleitet wird, daB zunachst allein der Hilfsfaden (8) zu Maschen ver- 
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arbeitet wird, bis die Maschenware eine vorgewahlte Lange besitzt, und daB erst dam 
aucb. der Faserverband (5) zu Maschen verarbeitet wird. 

16. Vorrichtung zur Herstellung einer Maschenware, enthaltend eine mit Stricknadeln 
5 (17) und wenigstens einer Strickstelle (16) versehene Strickmaschine zur Verarbeitung 
eines ihr zugefubxten Fadenmaterials (4, 7) zu Maschen (1) und einer Einrichtung zur 
Zufuhrung des Fadenmaterials (4, 7), dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung ein 
Streckwerk (14) zur Erzeugung des Fadenmaterials (4, 7) enthalt. 

10 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Streckwerk (14) 
Ausgangswalzen (12) aufweist, die mit einem Abstand von der Strickstelle (16) 
angeordnet sind, der kleiner oder gleich der maximalen Stapellange im Faserverband 
(5) ist. 

15 18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem Streckwerk (14) und der Strickstelle (16) ein Fadentuhrer (15, 24, 30) angeordnet 
ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB auf einer vom 

20 Fadenfuhrer (15, 24, 30) abgewandten Seite der Nadeln (17) ein Absaugelement (18) 
angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
gangswalzen (12) mit Ausgangsriemchen (19) versehen sind, die einen dicht vor dem 

25 Fadenfuhrer (15) angeordneten Klemmpunkt (20) fur das Fadenmaterial (4) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen den Ausgangswalzen (12) und der Strickstelle (16) eine zur Herstellung eines 
unkonventionellen Garns (21) bestirnmte Spinnvorrichtung angeordnet ist, die ein 

30 Spinnorgan (22) und ein an dieses angeschlossenes, am Fadenfuhrer (24) endendes, 
das Gam (21) fuhrendes Rohr (23) enthalt. 
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22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen den Ausgangswalzen (12) und der Strickstelle (16) eine zur Herstellung eines 
temporaren Gams (25) bestimmte Spiimvorrichtung vorgesehen ist, die wenigstens ein 
Drallorgan (26) und ein an dieses angeschlossenes, am Fadenfuhrer (30) endendes 

5 Spinnrohr (29) enthalt. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB die Spinnvorrichtung 
mehrere, denselben Drehsinn aufweisende Drallorgane (26a, 26b, 26c) enthalt. 

10 24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Drallorgane 

(26a, 26b, 26c) mit Luftdruck betrieben sind, wobei ein mittleres Drallorgan (26b) mit 
dem hochsten Luftdruck, ein dem Streckwerk (14) nahes Drallorgan (26a) mit dem 
kleinsten Luftdruck und ein dem Fadenfuhrer (30) nahes Drallorgan (26c) mit einem 
mittleren Luftdruck betrieben wird. 

15 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, daB das dem 
Streckwerk (14) nahe und das mittlere Drallorgan (26a, 26b) nach dem Anspinnen des 
temporaren Garns (25) stillsetzbar sind. 

20 26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenigstens einem Spinnrohr (29) eine Entliiftungsoffhimg (34) zugeordnet ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Drallorgan ein 
mechanisches Drehrohrchen ist. 

25 

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie ein Mittel zum Zufuhren eines Hilfsfadens (8) zum Fadenmaterial (7) aufweist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel ein vor 
30 den Ausgangswalzen (12) angeordnetes Zufiihrrohr (34) enthalt, das den Hilfsfaden (8) 

der Spinnvorrichtung zufuhrt. 
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30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Strickmaschine eine Rundstrickmaschine ist, an deren Umfang mehrere Streck- 
werksgruppen (14.1 bis 14.3) angeordnet sind. 

5 31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB am Umfang der 
Rundstrickmaschine von aktiven Strickstellen (16) freie Totzonen (39) vorgesehen 
sind. 

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB 
10 dem Absaugelement (18) eine Trennvorrichtung (48) zugeordnet ist. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB 
dem Streckwerk (14) eine mit einer Lunte belegte Kanne (38) zugeordnet und zwi- 
schen der Kanne (38) und dem Streckwerk (14) eine Transporteinrichtung (43) fur die 

15 Lunte vorgesehen ist. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 28 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem Zufiihrrohr (34) und einer Vorratsspule (46) fur den Hilfsfaden (8) ein 
Fournisseur (45) angeordnet ist. 

20 

35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, daB der Fournisseur (45) 
eine Druckrolle (51) und eine mit einem Freilauf (54) versehene Antriebsrolle (52) 
aufweist. 

25 36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebsrolle 
(52) mit einer kleineren Umfangsgeschwindigkeit als die Ausgangswalzen (12) 
angetrieben wird. 
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